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Die Entfemung des sich bei der Aufheizung von 
Rohbrammen, vorgewalzten Flachstiicken, Platinen 
u. dgl. im Warmeofen auf der Oberflache bildenden 
Zunders und der sich ablagernden Schlacke wird 
5 vor und wahrend des Wakens auf mannigfache 
Art versucht. Bei der Herstellung von Mittel- und 
Grobblechen beispielsweise ist es allgemein iib- 
Hch, die Schlacke und den Zmnder mittels Birken- 
reiser unter Verwendung von Wasser oder auch 

io ohne seiches wahrend des Walzvorganges zut be- 
seitigen. Dieses Verfahren fuhrt jedoch wegen der 
verhaltnismafiig gro&en Zahigkeit der Schlacke nicht 
zu einem befriedigenden Ergehris. Bex der Her- 
stellung von Feinblecberji aus Platinen 'und Flach- 

15 stiicken andererseits wird zunachst unter Beob- 
achtung der Warmung in niedrigen Tempera turen 



und reduzierender Ofenflamme die Schlackenbildung 
hifnitamgehaltem und die geringere Schlackenanenge 
durch kurzes Abschrecken in kaltem Wasser ge- 
lockert. Aber auch diese MaBnahme ist n;ur unvoll- 20 
kommen. Bei der Erzeugung von Breit- und auch 
von Schmalbandern ist es iiblich, die vom Of en her- 
ruhrende Schlacke durch Abspritzen mit Druck- 
wasser au beseitigen. Dieses Verfahren gewiihr- 
leistet zwar eiaue vollkommene Entfermung der 25 
SchJacke, es hat aber den Nachteil, daB das Walz- 
gut unnotigervveise abgekiihlt wird, weshalb es fur 
besonders hochwerrige and hodhlegierte Stable iiber- 
haupt nicht anwendbar ist. 

Es sind auch Entzunderungswalzwerke insbeson- 30 
dere fur Bio eke 'und Brammen bekannt, wobei das 
Walzgut durch ein Walzenpaar mit aufgerauhter 



BNSOOCID: <DE 886585C1 J_: 



Oberflache, z. B. mit schrag gestellten Zahnen, hirt- 
doireftgefuhrt ward und cine Relativbewcgung in 
bezug a»uf die Waken, erfahrt. Hierbei ist auch vor- - 
geschlagen worden, die Achsen der Entz/underungs- 
5 walzen schrag- zur La-ufrichtung des Walzgutes an- 
zuordnen. Aber audi soiche Einrichtivngen ent- 
fernen den Zander der Werkstiicke nicht hin- 
reichend. 

Demgegewuber besteht die Erfindung darin, daft 

to das-Walzgnt durch zwei mit verschiedener Umlauf- 
geschwindigkeit angetriebene geriffelte Walzen ! untcr 
Druck hindurchgefiihrt wird. Hierdurch entsteht 
eine in bezqg asuf die untere und obere Walze ver- 
schieden grofie Relativbewegung, die der Lauf- 

15 richtunig des Walzgutes gkichgerichtet ist. Anf dfese 
Weise wird erreicht, daft der Zander aus den 
Riff ein der Walzen mit Hefrigkeit hera'usgeschleudert 
und vor allem auch die Gefahr beseitigt wird, daft 
der Zander wieder zwischen diem Walzgut und 

20 den Walzen eingewalzt wird. Mittels der erfinidiungs- 
gemaften Vorrichtung katai selbst bei bochlegiertem 
Stahl die sehr zahe Schlacke -ohne Verwendung 
von Kiihlwasser vollkommen beseitigt werden. 
Es hat sich gezeigt, daft die neue Emrkhtung 

25 am wirkun;gsvallsten ist, wenn das Verhaltnis der 
Umlaufgeschwindigkeken der Walzen zueinander 
zwischen 1:2 bis 1:4 gewahlt wird. und die Riffel- 
teilsung zum Walzendurchmesser in einem Verhaltnis 
von 1:50 bis 1:70 stent. Schlieftlich ist es zur Er- 

30 zielumg ernes ruhigem Laufes zweckmaftig^ der 
RirMung gegeniiber der Walzlinie; eine Neignng 
von etwa 10 bis 20 0 zu geben. Die Anordnung* 
der Rffi elunig erfolgt iiberdies zweckmaftig so, daii 
Schneide gegen Schneide und die Schneide der 

35 langsam laufenden Walze in Richtung' des Walz- 
gntes arbeitet. 

Die neue Einrichtu'ng ist in der Zeachminig an. 
einem Ausfuhrunigsbei spiel erlautert. Abb. 1 zeigt 
die in den beiden Walzenstandern 1, 2 gelagerten 

40 Walzen 3, 4, die durch das Zahnraiderpaar 5, 6 mit 
der erforderlichen ttbersetzung- angetrieben werden. 
Die obere schnell laufende Walze 3 wird mittels der 
beiden Fedem 7, 8, deren Span^umg durch die 
beiden Schrauben 10, 1 1 regeibar ist, an den zu 

45 entzundernden Korper 9 gedruckt. ZwetfkmaBiger- 
weise werden die gerifiEelten Walzen von ointen /und 
oben durch Wasserstrahl von mitgefuhrtem Zunder 
abgespult. Die Walzen. 3, 4 sind 1 in der in. Abb. 2 
dargestellten Weise geriffelt. Die Schneiden sind 

50 im Grunde abgerundet. Die Riffeliung besitzt, wie 
Abb. 3 zeigt, gegeniiber der Walzlinie eine Neigung 
von etwa 10 bis 20 0 . Die Schneiden der Riffel- 




walzen, arbeitenP^Abb. 4 zeigt, gegeneinander,. tad 
zwar so, daft die Schneiden der langsam laufenden 
Walze 4 in Richtung der WalzgutzufUhrung arbeiten. 55 
Die Pfeile 12, 13 bezeichnien die Umlauf richtung- der 
schnieller laufenden Walze 3 und der langsamer 
laufenden Walze 4, zwischen welche das zu ent- 
•zundernde Werkstiick vor dem eigentlichen Aus- 
walzen im Walzwerk hindurchgefuhrt wird. Der 60 
Antrieb der RitTelwalzen kainn durch den Motor 14 
dinekt geschehen. Zwedkmafiigerweise ordnet maai 
das Walzgeriist -unmittelbar im Znfuhrrollgang oder 
an einem ^iinstigen Platze vor dem Walzwerk an. 

Mit der neuen Einrichtunig lassen sich aiuch 65 
Kniippel u. dgl. entzundern, wobei die RifTelung 
zweckmaftig nnmittelbar in die Kaliber eiin- 
geschnitfcen wird. 
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1. Entzunderungsein richtung fur Werkstucke, 
wie Flachstiicke, Brammen, Platinen, Kniippel 
u.dgL, die durch ein Walzenpaar mit aufge- 
rauht-er Oberflache so hindurcbgefiihrt werden, 75 
daft eine Relativbewegiuing des Walzgutes in 
bezug- auf die Walzen entsteht, dadurch gekenn- 
zeichnet, daft das Walzgut durch zwei mit ver- 
schiedener Umlaufgeschwindigkeit angetriebene 
geriffelte Walzen (3, 4) unter Druck himdurch- 80 
geleitet wird. 

2. Einrichtunig nach Anspruch 1, dadurch ge- 
keninzeichnet, daft das Verhaltnis der Umlauf- 
g'eschwindigkeiten der beiden Walzen (3, 4) 
zwischen 1:2 bis 1:4 gewahlt wird umd die 85 
schneller laiufende Walze (3) oben liegt. 

3. Einrichtung* nach Ansprueh 1 und 2, da- 
- durch gekermzeichnet, daft das Verhaltnis von 

Riffelteil'unig zum Durchmesser der Walzen 
zwischen 1:50 bis 1:70 gewahlt wird.^ 9© 

4. Einrichtung- na«ch Ansprueh 1 bis 3, da- 
durch gekenezeichnet, daft die RifEelung gegen- 
iiber der Walzlinie eine Neigung von 10 bis 20° 
besitzt. 

5. Einrichtung nach Anspruich 1 bis 4, da- 95 
durch gekennzeichnet, daft die Walzen (3, 4) 
gegeniiber dem Werkstuck (9) so angeordnet 
sind, daft Schneide gegen Schneide 'und die 
Schneide der langsamer laufenden Walze in 
Richfung der Walzgutzufiihrung arbeitet. 100 

Angezogene Druckschriften : 
Deutsche Patentschriften Nr. 553 5*5> 65291c, 
457 215. 
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